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Die ErHndimg betrifTt einen Vorratsbehalter fUr grosse 
Lagennengen von FlQssigkeiten, insbesondere Heizol, der aus 
miteinander verbundenen Einzelteilen aus glasfaserverstark- 
tem Kunststoff (GFK) besteht, mit im wesentlichen ebenen 
Boden- und Deckenteilen, sowie einseitig gekiUmmten scha- 
lenfbrmigen LSngs- ^md Querseitenteilen, von welchen zur 
Bildung der Wande je mehrere abereinander angeordnet sind, 
und mit spharisch gekriimmten Eckbereichen zwischen den 
L&ngs- und Querseitenteilen und mit horizontalen Zugankem 
zwischen Randflanschen einander gegenuberiiegender Seiten- 
teile. 

Dieser Vorratsbehalter kann am Bestimmungsort aus sei- 
nen Einzelteilen zusammengesetzt warden. 

Vorratsbehalter dieser Art pT-Gbm 6 949 205) weisen 
den grundsatzlichen Vorteil auf, dass mit wenigen, einfache 
Grundformdn aufweisenden Einzelteilen und folglich mit ge- 
ringen Formkosten den jeweils vorliegenden Raumverhalt- 
nissen weilgehend anpassbar vollig korrosionsfeste Vorratsbe- 
halter gebildet werden konnen, und zwar ohne dabei von klei- 
nen Zugangsdffnungen zu dem den Vorratsbehalter aufneh- 
menden Raum abh^ngig zu sein. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Vorratsbehalter der 
betreffenden Art weiter derart auszugestalten, dass dieser trotz 
betrachtlicher Abmessungen auch einen gewissen Innendruck 
aufnehihen ktihn, wie ein solcher beispielsweise bci Erw^r- 
mung eines weitgehehd geleerten Behalters ftir leichtes Heizol 
und bei Oberftlilung auftreten kann, weshalb in manchen 
Landem ein Priifdruck von z.B. 1,5 attt gefordert wird. 

Bei einem Vorratsbehalter der eingangs bezeichneten Art 
wird diese Aufgabe gemass der Erfindimg dadurch gelost, dass 
die Boden-- Uiid Deckenteile spiegelbildlich gleich iihd mit 
parallel zu den kurzeren Seitenteilen verlaufenden, einwarts 
gerichteten ftippen ausgebildet sind, deren Hdhe etwa der 
Breite der Randflansche der Seitenteile entspricht, wobei min- 
destens an einielnen dieser Rippen senkrechte Zuganker an- 
greifen. 

Durch diese Ausbildung ist es mdglich, selbst bei sebr gros- 
sen Abmessungen eines Vorratsbehalters der in Rede stehen- 
den Art ohne Erhdhung der Wandstarke der GFK^-Einzeiteile 
einen betracfatlichen Innendruck aufzunehmen, da die Boden- 
und Deckenteile liunmehr durch ihre erfindungsgemasse 
Rippenausbildung und Verbindung miteinander mittels senk- 
rechter Zuganker in gleicher Weise zur Aufnahme von Innen- 
druckkraften geeignet sind, wie bei den bekannten Vorrats- 
behaltem die Seitenteile zur Aufnahme des FlOssigkeitsdruk- 
kes. 

Demgegentlber dient die Vorsehung von Rippen un Dek- 
kenteil bei dem vorstehend geschilderten bekannten Vorrats- 
behalter lediglich zu einer Verstarkung der Decke gegen 
Durchhangen bei Belastung von oben, beispielsweise beim 
Begehen und veAnag wesentliche Innendruckkrafte nicht auf- 
zunehmen. 

In Weiterbildung der Erfindung hat es sich als besonders 
vorteiihaft erwiesen, die Boden< und Deckenteile aus liegend 
U-formigen Einzelteilen zu bilden, ahnlich wie bisher schon 
die Seitenteile, so dass auch hier die Moglichkeit besteht, mit 
relativ kleinen Einzelteilen zur Bildung beliebig gefonnter 
und grosser Behalter auszukomxhen. 

Als vorteiihaft hat es slch femer erwiesen, die Boden- und 
Deckenteile innerhalb der Randflansche der Seitenteile anzu- 
ordnen; da hierdurch eine fBr die Aufnahme eines Innen- 
druckes besonders gtinstige Ausgestaltung etzieltwird. 

Dabei empflehlt es sich dann, an den Aussenseiten der 
Boden- und Deckenteile senkrecht zu den Rippen verlaufende 
Aussenstege entsprechend der Wandstarke der Randflansche 
der Seitenteile aiiszubilden, wodureh einerseits bei den Boden- 
teilen eine durchgehend waagerechte Auflage g^wahrlelstet ist 
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und andererseits eine weitere Verstarkimg der Boden- und 
Deckenteile erreicht wird. ' 

Vorteiihaft ist es weiter, die spharisch gekrfimmten Eck- 
bereiche als gesonderte Teile auszubilden, die mit eingezo- 

5 genen Verbindungsrandem versehen sind, derart, dass sich 
aussen ein fluchtender tJbergang ergibt Eine derartige Aus- 
bildung hat sich ffXr die Aufnahme eines Innendruckes festig- 
keitsmassig als besonders geeignet erwiesen,. abgesehen da von, 
dass sich durch eine derartige Ausbildung gegenuber dem 

10 bekannten Vorratsbehalter eine weitere Vereinfachung der 
Einzelteiie ergibt, insofem. als bei dem bekannten Behalter 
ein spharisch gekrUmmter Eckbereich jeweils mit einem ein- 
seitig gekrummten schalenfSrmigen Seitenteil aus einem Stttck 
gebildet ist, was jeweils eine Anpassimg der betreffenden Sei- 

15 tenteile an die jeweiligen ortlichen Raumverhaltnisse bedingt 
Demgegeniiber ist bei der erfindungsgemassen Ausbildimg 
eine solche Abhangigkeit nicht mehr gegeben, vielmehr ist 
erkennbar, dass nimmehr nur einseitig gekrUmmte schalen- 
fdrmige Seitenteile mit gesonderten spharisch gekrOmmten 

20 Eckenteilen zu beliebigen Behaltem kombinierbar sind, da die 
Seitenteile nunmehr nur noch passend von entsprechend lan- 
gen Teilen abgetrennt zu werden brauchen. . 

Schliesslich empfiehlt es sich, ein in einem Deckenteil Qb- 
licherweise vorgesehenes Mannloch in Anpassung an die zur 

25 Aufnahme eines Innendruckes geeignete Ausbildung des ge- 
samten Behaiters oval auszubilden und dabei den Deckel aus 
dem das Mannloch bildenden Ausschnitt zu bilden, an dem an 
der Unterseite ein Ring mit nach oben gerichteten Schraub- 
bolzen befestigt ist, die in entsprechende Offnungen am 

30 Mannlochrand einsetzbar sind. Neben einer besonders einfa- 
chen imd wirtschafdichen Herstellung hat es sich gezeigt, dass 
diese Ausbildung insbesondere einen Innendruck gut aufzu- 
nehmen vermag. 

Ein zur Herstellung der Boden- und Deckenteile des vor- 

35 beschriebenen Vorratsbehalters besonders geeignetes Ver- 
fahren kennzeichnet sich dadurch, dass die Boden- und Dek- 
kenteile zunachst auf einer ebenen Unterlage in bekannter 
Weise eben hergestellt werden, worauf im Bereich der zu bil- 
denden Rippen Teile der Unterlage entfemt werden und dann 

40 die verbleibenden Teile der Unterlage unter Bildung U-f&rmi- 
ger Rippen zwischen diesen Teilen zusammengeschoben wer- 
den. Fur die Herstellung der Boden- und Deckenteile aus glas- 
faserverstarktem Kimststoff hat sich diese Verfahrensweise als 
besonders wirtschaftlich erwiesen. 

€S Ftlr die Bildung U-f&rmiger Boden- und Decken-Einzel- 
teile empflehlt es sich, bei der Bildung der U-f5nnigen Rippen 
zwischen deren beiden Schenkeln eine Trennlage einzubrin- 
gen und im Verbindungsbereich der beiden Schenkel einen 
Trennschnitt vorzunehmen. 

50 Die Erfindung ist nachstehend anhand der Zeichnung bei- 
spielsweise naher erlautert. Diese zeigt in 

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen Vorratsbehalter 
gemass der Erfindung und zwar langs der Linie II-II der 
Fig. 2, 

55 Fig. 2 einen Horizontalschnitt langs der Linie I-I der 
Fig, 1, 

Fig. 3 einen Eckbereich zwischen einem Seitenteil und 
einem Bodenteil in einem vergrdsserten Massstab, 

Fig. 4 mehrere miteinander verbundene U-formige Boden- 
60 teile mit an deren Rippen bzw. Schenkeln befestigten Ver- 
tikal-Ankem, 

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein Deckenteil mit Mannloch- 

ausschnitt. 

Fig. 6 einen Schnitt durch einen Mannlochdeckel, 
65 Fig. 7-9 verschiedene Stadien der Herstellimg von Boden- 
bzw. Deckenteilen gemass der Erfindung. 

Fig. 10 einen Ausschnitt eines im Rippenbereich durch- 
laufenden Boden- bzw. Deckenteiles und in 
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Fig. 1 1 einen Ausschnitt eines zur Bildung von U-fdnnigen 
Einzelteilen vorgesehenen Bbden- uni Deckenteiles. 

Der in den Fig. I und 2 wiedergegebene Vorratsbehalter 
besteht aus einseitig gekrummten schalenfoimigen langeren 
Seitenteilen 1 imd kiirzeren Seitenteilen 2, die mit ihren Rand- 
flanschen 3 durch Verkleben miteinander verbunden sind. 
Boden und Decke des Behalters werden von liegend U-f5r- 
migen Einzelteilen 4,gebildet,.wobei sich die Flansche dieser 
U'fdnnigen Einzelteile parallel zu den kaizeren Seitenteilen 2 
erstrecken. Die mit den Seitenteilen 2 verbundenen Boden- 
und Deckenteile 4a sind nur an einer Seite mit einem Flansch 
versehen. 

In den Eckbereichen sind sphSrisch gekrOmmte gesonderte 
Eckteile 5 vorgesehen, die mit eingezogenen Verbindungsran- 
dem versehen sind, derart, dass sich aussen mit den anschlies- 
senden Seitenteilen 1, 2 ein fluchtender bergang ergibt. 

Wie insbesondere Fig. 3 zeigt, sind die U-formigen Boden- 
und Deckenteile 4 innerhalb dei: Randflansche 3 der Seiten- 
teile 1, 2 angeordnet und an ihrer Unterseite mit der Wand- 
Starke der Randflansche entsprechenden Rippen 6 versehen, 
derart, dass eine gieichmassige waagrechte AbstQtzung und 
Lage der Bodenteile 4 gewahrieistet ist 

Die Seitenteile 1 und 2 sind in statisch erfbrderlichem Ab- 
stahd durch an deren Randflanschen 3 befestigte Zuganker? 
miteinander verbunden und die Flansche der oberen und 
unteren Boden- und Deckenteile 4 sind durch vertikale Zug- 
anker 8 miteinander verbunden. 

In einem Deckenteil 4 ist ein ovales Mannloch 9 ausge- 
schnitten, dessen Deckel 10 aus dem das Mannloch bildenden 
Ausschnitt besteht, an dem an der Unterseite ein Ring 1 1 mit 
nach oben gerichteten Schraubbolzen 12 befestigt ist, die in 
entsprechende OfTnungen 13 am Mannlochrand einsetzbar 
sind (s. Fig. 5 und 6).. 

Fur die Herstellung der U-fBrmigen Boden- xmd Decken- 
teile 4 hat sich eine Verfahrensweise als besonders vorteilhaft 
erwiesen, die in den Fig. 7-9 illustriert ist. Dabei wird zun^chst 
auf einer aus beweglichen Teilstucken 14 mit dazwischen an- 
geordneten kleineren Teilstticken 15 gebildeten ebenen Unter- 
lage eine ebene glasfaserverstarkte Kunststoffplatte 16 in be- 
kannter Weise hergestelit, worauf dann im noch verformungs- 
fahigen Zustand die kiirzeren Teilstflcke 15 sehkrecht ^Zei- 
chenebeiie herausgezogen und die verbleibenden Teilstiicke 
14 zusammengeschoben werden, wie dies Fig. 8 zeigt, bis 
schliesslich gemSss Fig. 9 ein Aneinanderliegen der zusam- 
mengeschobenen Bereiche der Schicht 16 zwischen den Verti- 
kalfiachen der TeilstQcke 14 gegeben ist, wobei man wie in 
Fig. 8 und 9 gezeigt ist, eine Trennlage 17 einsetzen kann, um 
ein Verkleben bzw. Verschweissen der zusammengeschobenen 
Bereiche miteinander zu verhindem, derart, dass nach dem 
Ausharten und Erstarren lediglich im Verbindungsbereich der- 
beiden Schenkel 18 (s. Fig. 1 1) eiri Trennschnitt gelegt zu wer- 
den braucht, um getrennte U-f5rmige Einzelteile 4 zu erhal- 
ten. 

£s ist erkennbar, dass durch Wahl verschieden hoher und 
breiter Teilstucke 14, 15 mit einer Grundvorrichtung verschie- 
den breite U-fdrmige Telle mit unterschiedlich hohen Schen- 
keln 18 hergestelit werden konnen. 

Insgesamt hat sich die anhand der Fig. 7-11 beschriebene 
Herstellung als wesentiich einfacher und damit wirtschaft- 
licher als die bisher Obliche Herstellung von U-f5nnigen Tei- 
len auf Aussen- oder Innenformen erwiesen. 

Die Kiebefugen des Behalters sind diuch auflamidierte 
Streifen 19 aus mit Kunststoff getrankten Geweben zusatzlich 
verstarkt und abgedichtet 



PATENTANSPRUCH I 

Vorratsbehaiter fiir grosse Lagermengen von Fliissigkei- 
ten, insbesondere Heizdl, der aus miteinander verbundenen 
5 Einzelteilen aus glasfaserverstarktem Kunststoff (GFK) be- 
steht, mit im wesentlichen ebenen Boden- und Deckenteilen, 
sowie einseitig gekrOmmten schalenformigen Langs- und 
Querseitenteilen, von welchen zur Bildung der Wande je meh- 
rere flbereinander angeordnet sind, und mit spharisch ge- 

10 krOmmten Eckbereichen zwischen den Langs- und Quersei- 
tenteilen und mit horizontalen Zugankem zwischen Rand- 
flanschen einander gegenflberliegender Seitenteile. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Boden- und Deckenteile (4) spiegel- 
bildlich gleich und mit parallel zu den kurzeren Seitenteilen 

15 (2) verlaufenden, einwarts gerichteten Rippen (18) ausgebildet 
sind, deren Hohe etwa der Breite der Randflansche (3) der 
Seitenteile (1, 2) entspricht, wobei mindestens an einzelnen 
dieser Rippen senkrechte Zuganker (8) angreifen. 

?o 

UNTERANSPROCHE 

1. Vorratsbehaiter nach Patent^spruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Boden- und Deckenteile (4) aus U-formigeri 

25 Einzelteilen (4) gebildet sind. 

2. Vorratsbehaiter nach Patentanspruch I oder Unteran- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Boden- und Dek- 
kenteile (4) innerhalb der Randflansche (3) der untersten bzw. 
obersten Seitenteile (1, 2) angeordnet sind. 

30 3. Vorratsbehaiter nach Unteranspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an den Aussenseiten der Boden- und Decken- 
teile (4) senkrecht zu den Rippen (18) verlaufende Aussen- 
stege (6) entsprechend der Wandstarke der Randflansche (3) 
der Seitenteile (1, 2) ausgebildet sind. 

35 4. Vorratsbehaiter nach Patentanspruch I oder einem der 
vorangehenden UnteransprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die spharisch gekriUnmten Eckbereiche von gesonderten 
Teilen (5) gebildet sind, die mit eingezogenen Verbindungs- 
randem versehen sind, derart, dass sich aussen ein fluchtender 

^ Obergang eigibt. 

5. Vorratsbehaiter nach Patentanspruch I, gekennzeichnet 
durch ein ovales Mannloch (9) mit einem Deckel (10), welcher 
einen dem Mannloch entsprechenden Teil aufweist, an dem an 
der Unterseite ein Ring (11) mit nach oben gerichteten 
Schraubbolzen (12) befestigt ist, die in entsprechende Offnung 
(13) am Mannlochrand einsetzbar sind. 



PATENTANSPRUCH II 

so 

Vcifahren zur Herstellung des Vorratsbehalters nach Pa- 
tentanspruch I, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung 
der Boden- und Deckenteile zunachst auf einer ebenen, mehr- 
teiligen Unteilage eine Matte aus GFK hergestelit wird, wor- 
35 auf bei noch weicher Matte im Bereich der zu bildenden Rip- 
pen Teile der Unterlage entfemt werden und dann die ver- 
bleibenden Telle der Unterlage zusammengeschoben werden, 
so dass sich zwischen diesen Teilen in der Matte U-formige 
Rippen bilden. 



UNTERANSPRUCH 

6. Verfahren nach Patentanspruch 11, dadurch gekenn- 
65 zeichnet, dass bei der Bildung der U-fdrmigen Rippen zwi- 
schen deren beiden Schenkeln eine Trennlage eingebracht 
wird, und dass zur Bildung von Einzelteilen im Verbindungs- 
bereich der beiden Schenkel ein Trennschnitt erfolgt. 
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